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Аннотация. Использование в доменной плавке опытной партии брикетов в количе-
стве до 1,5 т/подачу не оказало отрицательного воздействия на технологический процесс и 
производство кондиционного чугуна. Брикеты ООО «Технологии металла» частично заме-
щают доменный присад, что является альтернативой при снижении объемов его производ-
ства (снижение ресурса). Доля брикетов в составе доменной шихты определена в количе-
стве до 45 кг/т чугуна. Привлечение брикетов с высвобождением объемов доменного при-
сада позволило увеличить его расход по результатам работы доменной печи № 5 на 25 %. 
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В промышленно-развитых странах мира получают все большее развитие ресурсосбе-
регающие и энергоэффективные технологии. Постоянно находятся в фокусе внимания про-
блемы переработки отходов, рационального использования запасов земных недр и умень-
шения отрицательного воздействия промышленности на окружающую среду. 
Рециклинг промышленных отходов позволяет повысить экономические показатели 
производства за счет использования собственных запасов вторичного сырья. По содержа-
нию ценных компонентов отходы дают основание выделить в отдельную сырьевую катего-
рию под названием «техногенные месторождения». Существуют варианты, в которых со-
держание железа достигает более высоких значений. Колошниковая пыль содержит 40–55 
% Fe, металлургические шламы различных переделов – 35–55 % Fe, иногда и более 60 % 
Fe, а прокатная окалина – 69–72 % Fe. 
Брикеты для доменного производства производятся двух марок: Д1 и Д2. 
Брикеты марки Д1 получают путем смешения металлопродукта из отвальных метал-
лургических шлаков со связующим в количестве до 10 % в пересчете на сухое вещество, 
с последующим прессованием и сушкой. 
Брикеты марки Д2 получают путем смешения другой побочной продукции (аглоотсев, 
колошниковая пыль, аспирационная пыль, шлам, ванадийсодержащий конвертерный шлак 
и др.) доменного и сталеплавильного производства со связующим в количестве до 10 % в 
пересчете на сухое вещество, с последующим прессованием и сушкой. 
Технические требования к брикетам по химическому составу приведены в табл. 1. 
Таблица 1 













Брикет доменный Д1 55,0 0,5 0,1 0,1 3,0 




В 2019 г. были проведены промышленные испытания по использованию брикетов 
в доменной плавке на доменной печи № 7. 
В ходе проведения работы отмечено, что химический состав и качественные показа-
тели соответствуют предъявляемым к брикетам требованиям. Технологический режим про-
изводства чугуна на доменной печи № 7 в опытный период не изменялся. Технологических 
отклонений хода печи, снижения газодинамических параметров и режима отработки про-
дуктов плавки на выпусках не отмечено.  
Использование в доменной плавке опытной партии брикетов в количестве до 0,8 т/по-
дачу, произведенных путем смешения металлопродукта из отвальных металлургических 
шлаков со связующим компонентом не оказало отрицательного воздействия на технологи-
ческий процесс и производство кондиционного чугуна. 
Дополнительный приход щелочей с брикетами составил 0,21 кг/т (до ОПР 3,29 кг/т, в 
опытный период 3,5 кг/т чугуна) и удаляется с доменным шлаком. Увеличение Na2О с ко-
лошниковой пылью составил 0,02 %. Повышения щелочей в системе газоочистки не выяв-
лено. 
Брикеты ООО «Технологии металла» частично замещают доменный присад, что мо-
жет являться альтернативой при снижении объемов его производства (выработка ресурса). 
Максимальная доля участия брикетов в составе доменной шихты не определена ввиду огра-
ниченного количества опытной партии. 
При использовании брикетов в доменной плавке с расходом 19,4 кг/т чугуна в опыт-
ном периоде были получены следующие эффекты: 
– сокращен расход агломерата КГОК на 52,8 кг/т; 
– увеличен расход окатышей КГОК на 5,4 кг/т; 
– увеличен расход железофлюса на 15,5 кг/т; 
– увеличен расход доменного присада на 1,24 кг/т; 
– снижен расход железа с ЖРС на 14,3 кг/т, с 947,4 до 933,1 кг/т. 
В 2020 г. использовали повышенный расход брикетов в количестве 1,5 т/подачу и дан-
ный объем был выдержан до окончания опытной партии. Всего было проплавлено 5010,4 т 
опытного материала. 
Ввод в шихту доменной печи № 7 брикетов в количестве 42,7 кг/т чугуна, или 20,8 кг/т 
по Fe, производился с одновременным снижением использования доменного присада на 15 
кг/т (8,8 кг/т по Fe) и ЖРС КГОК на 19,7 кг/т (12,0 кг/т по Fe) – с целью компенсации при-
хода марганца в чугун. 
В ходе проведения работы отмечено: 
– использование опытных брикетов не оказало отрицательного воздействия на работу 
доменной печи; 
– технологический режим производства чугуна на доменной печи № 7 в опытный пе-
риод не изменялся; 
– технологических отклонений хода печи, снижения газодинамических параметров 
и режима отработки продуктов плавки на выпусках не отмечено. 
Таким образом, можно сделать вывод, что: 
– использование в доменной плавке опытной партии брикетов в количестве до 
1,5 т/подачу (рекомендации предыдущей ОПР по проплавке брикетов) не оказало отрица-
тельного воздействия на технологический процесс и производство кондиционного чугуна; 
– дополнительный приход щелочей с брикетами составил +0,4 кг/т к базовому уровню 
и удаляется с доменным шлаком, колошниковой пылью и шламами газоочистки. Увеличе-
ние Na2О в колошниковой пыли на 0,02 %. Повышения щелочей в оборотной воде и шламах 
системы газоочистки не выявлено; 
– брикеты ООО «Технологии металла» частично замещают доменный присад, что яв-
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